® BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 



© Offenl gungsschrift 
® DE 198 25 844 A1 


® Int. CI. 6 : 

B 29 C 45/14 

B 60 K 37/00 
B 60 R 13/02 


DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 


(zf) Aktenzeichen: 
(2) Anmetdetag: 
@ Offenlegungstag: 


198 25 844.5 
10. 6.98 
23. 12. 99 


00 

tr> 

CM 

oo 

LU 

Q 


@ Anmelder: 

Murdter Werkzeug- und Formenbau GmbH, 73557 
Mutlangen, DE 

© Vertreter: 

Patentanwalte Magenbauer, Reimold, Vetter& 
Abel, 73728 Esslingen 


@ Erfinder: 

Krieg, Josef, 73557 Mutlangen, DE; Murdter, 
Normann, 73557 Mutlangen, DE; ESwein, Georg, 
73571 Goggingen, DE 

@ Entgegenhaltungen: 


DE 

44 31 797 C2 

DE 

43 13 951 C2 

DE 

195 46 397 A1 

DE 

195 15 192 A1 

DE 

44 31 797 A1 

FR 

27 44 948 A1 

FR 

27 20 320 A1 

FR 

27 20 319 A1 

EP 

08 06 274 A2 

EP 

06 84 120 A1 

EP 

03 32 899 A2 


KAUFMANN,Georg: Know-how fur das 
Hinterspritzen. 

In: Kunststoffe 86, 1996, 11, S.1654,1656; 


Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Formteils 


^" 
00 

u> 

CM 
00 


Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her- 
stellung eines insbesondere als Karosserieverkleidungs- 
teil bei Automobilen zu verwendenden Formteils (1) vor- 
geschlagen. Das herzustellende Formteil (1) hat einen aus 
Kunststoffmaterial bestehenden, flachenhafte Ausdeh- 
nung aufweisenden Trager (2), der einen mit einem Belag 
uberzogenen Tragabschnitt (4) und einen sich um den 
Tragabschnitt (4) herum erstreckenden belagfreien Au- 
Benabschnitt <5) aufweist. Das Verfahren und die Vorrich- 
tung sind so ausgefuhrt, daB man eine im Vergleich zum 
gewunschten Belag eine groBere Grundflache aufweisen- 
des Belag-Ausgangsteil (36) in der Formkammer eines 
Formwerkzeuges plaziert. In dieser Formkammer stellt 
man anschlieBend durch SpritzgieBen sowohl den Trag- 
abschnitt (4) als auch den AuBenabschnitt (5) desTragers 
(2) her, wobei man gleichzeitig das Kunststoffmaterial 
derart an das Belag-Ausgangsteil (36) anformt, daB des- 
sen Randbereich (45) durchgehend oder an uber den Urn- 
fang verteilten Stellen zwischen dem Kunststoffmaterial 
des Tragabschnittes (4) und dem Kunststoffmaterial des 
AuBenabschnittes (5) fest eingebettet ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifftein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung eines insbesondere als Karosserieverklei- 
dungsteil bei Automobilen zu verwendenden Formteils das 
.einen aus Kunsts toff material bestehenden, flachenhafte 
Ausdehnung aufweisenden Trager enthalt, der einen mil ei- 
nem Belag iiberzogenen Tragabschnitt und einen sich ganz 
Oder teilweise um den Tragabschnitt herum erstreckenden 
belagfreien AuBenabschnitt aufweist. 

Auf dem Automobilsektor gelangen in vielfaltiger Weise 
Karosserieverkleidungsteile zum Einsatz, beispiels weise als 
Tunnnenverkleidungen. Es handelt sich dabei um Form- 
teiie, die meist einen flachenhafte Ausdehnung aufweisen- 
den und nach Bedarf konturierten und gestalteten Trager 
enthalten, der lokal mit einem zum Beispiel aus Textilmate- 
rial oder aus Leder bestehenden Belag uberzogen ist, um ge- 
wisscn gcstaltcrischcn Anspruchcn zu gcniigcn. DcrBclag- 
abschnitt des Formteils wird meist als sogenannter Spiegel 
bezeichnet. r 6 

Die Herstellung der betreffenden Formteiie gestaltet sich 
bisher relativ aufwendig. Es existieren im wesentlichen 
zwei gangige Methoden, bei denen jeweils der mit einem 
Belag uberzogene Tragabschnitt und der AuBenabschnitt 
des Tragers separat gelerUgt und anschlieBend zusammen- 
gefugt werden. Im einen Falle wird der Tragabschnitt zuvor 
nut einem Belag des gewunschten Dekors bespannt oder ka- 
schiert, im anderen Falle werden diese Verfahrensschritte in 
einem Formpragevorgang zusammengefaBt. 

Die getrennte Fertigung und anschlieBende Vereinigung 
der Bestandteile des Formteils erfordert eine Mehrzahl von 
Arbeitsvorgangen und Werkzeugen und ist daher verhaltnis- 
maBig teuer. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschlagen, mit dem 
bzw. mit der Formteiie der betreffenden Art mit geringerem 
Zeitaufwand auf kostengunstigere Weise in hoher Qualitat 
herstellbar sind. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art vorgesehen, daB man ein im Ver- 
gleich zum gewunschten Belag eine groBere Grundflache 
aufweisendes Belag- Ausgangsteil in der Formkammer eines 
Formwerkzeuges plaziert, in der man anschlieBend durch 
SpntzgieBen sowohl den Tragabschnitt als auch den AuBen- 
abschnitt des Tragers herstellt und das Kunststoffmaterial 
gleichzeitig derart an das Belag-Ausgangsteil anformt, daB 
dessen Randbereich durchgehend oder an uber den Umfane 
verteilten Stellen zwischen dem Kunststoffmaterial des 
Tragabschnittes und dem Kunststoffmaterial des AuBenab- 
schnittes fest eingebettet ist. 

Die zugrundeliegende Aufgabe wird desweiteren im Zu- 
sammenhang mit einer Vorrichtung der eingangs genannten 
Art dadurch geldst, daB ein Formwerkzeug vorhanden ist, 
das zwei in einer Offnungs- und SchueBrichtung relativ zu- 
emander bewegbare Werkzeugeinheiten enthalt, die in 
SchlieBstellung eine Formkammer begrenzen, die einen zur 
Formgebung des Tragabschnittes des Tragers dienenden In- 
nenbereich und einen zur Formgebung des AuBenabschnit- 
tes des Tragers dienenden, den Innenbereich ringahnlich 
umgebenden AuBenbereich aufweist, daB eine der Werk- 
zeugeinheiten einen Formkem enthalt, der eine den Innen- 
bereich der Formkammer begrenzende Formgebungsflache 
defimert, die einen seitwarts quer zur Offnungs- und 
SchlieBnchtung orientierten umlaufenden randseitigen End- 
abschnitt aufweist, daB dem Formkem cine bcwcglichc Hal- 
teeinnchtung zugeordnet ist, die uber Halternittel verfugt, 
die es ermoglichen, ein uber die Formgebungsflache geleg- 
tes, erne groBere Grundflache als der gewunschte Belag auf- 


weisendes Belag-Ausgangsteil an seinem dem umlaufenden 
randseitigen Endabschnitt der Formgebungsflache zugeord- 
neten Randbereich festzuhalten, und daB Einspritzmittel 
vorhanden sind, um Kunststoffmaterial in den von der 
^ Formgebungsflache begrenzten-Innenbereich sowie in den 
AuBenbereich der Formkammer einzuspritzen, so daB das 
den Tragabschnitt des Tragers bildenden Kunststoffmaterial 
an die Innenflache und das den AuBenabschnitt des Tragers 
bildende Kunststoffmaterial an die AuBenflache des uber 
10 dem randseitigen Endabschnitt der Formgebungsflache lie- 
genden Randbereiches des eingelegten Belag-Ausgancsteils 
angeformt wird. 

Auf diese Weise ist es mogiich, ein einen lokal mit einem 
Belag uberzogenden Trager aufweisendes Formteil zeitspa- 
i> rend und qualitativ hochwertig mit nurmehr geringem Ferti- 
gungsaufwand herzustellen. Die Vereinigung des Belages 
mit dem Trager kann in einem einzigen Formwerkzeug ge- 
schchen, was die Anzahl der crfordcrlichcn Verfahrens- 
schritte auf ein Minimum reduziert. Dabei ist wesentlich 
20 daB der Tragabschnitt und der AuBenabschnitt des Tragers' 
im Rahrnen ihrer Formgebung an das den spateren Belag 
bildende Belag-Ausgangsteil angeformt werden, so daB sich 
ein sehr innige Verbindung zwischen dem Belag und dem 
Trager ergibt und die Gefahr eines spateren Ablosens des 
23 Belages sehr stark reduziert ist. Der uber den gewunschten 
UmriB des spateren Belages uberstehende Randbereich des 
Belag-Ausgangsteils bildet praktisch eine Verbindungs- 
brucke zwischen dem iiberzogenen Tragabschnitt und dem 
AuBenabschnitt des Tragers, so daB der Belag nach derFer- 
30 tigstellung des Formteils uber zumindest einen GroBteil sei- 
nes Umrisses fest in das Kunststoffmaterial des Tragers ein- 
gebettet und unlosbar fixiert ist. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung gehen aus 
den Unteranspriichen hervor. 
K Damit sich das Belag-Ausgangsteil optimal der ge- 
wunschten Formgebung des Belages anpaBt, empfiehlt sich 
eine derartige Fixierung des Randbereiches des Belag-Aus- 
gangsteils im Formwerkzeug, daB beim SchlieBen des 
Formwerkzeuges und/oder beim Einspritzen des Kunststoff- 
40 materials ein dem Materialbedarf entsprechendes kontrol- 
hertes Nachrutschcn des Randbereiches mogiich ist. Da- 
durch wird insbesondere auch einer unerwunschten Falten- 
und RiBbildung im Belagmaterial vorgebeugt. Zur entspre- 
chenden Fixierung verfugt die eingesetzte Vorrichtung 
4^ zweckmaBigerweise uber eine Halteeinrichtung, die ein 
Festspannen des Randbereiches des Belag-Ausgangsteils 
zwischen an ihr vorgesehenen Haltemitteln und einer seit- 
warts orientierten Seitenflache des Formkerns mit uber den 
Umfang unterschiedlicher Kraftdosierung gestattet. 
50 PrinzipieU kann sich die SpritzgieBerzeugung des AuBen- 
abschnittes und des Tragabschnittes zeitlich iiberlappen. Es 
ist aber von Vorteil, wenn die SpritzgieBerzeugung des Au- 
fienabschnittes des Tragers erst erfolgt, wenn zuvor das 
Kunststoffmaterial des Tragabschnittes bereits eingespritzt 
53 worden ist. Wahrend des Einspritzens des zur Herstellung 
des Tragabschnittes venvendeten Kunststoffmaterials er- 
folgt zweckmaBigerweise eine mechanische Abschottung 
des das Belag-Ausgangsteil enthaltenden Innenbereiches 
der Fomucarnmer vom sich daran anschlieBenden AuBenbe- 
60 reich. Dies ermoglicht es dem Belag-Ausgangsteil, sich an 
einer von einer entsprechenden Absperreinrichtung definier- 
ten Trennwand abzustutzen, so daB eine durch den hohen 
Spntzdruck hervorgerufene Entstehung unenvunschter Ma- 
tenalverformungen oder gar von Lochem im Belag-Aus- 
65 gangstcil cntgcgcngcwirkt wird. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der beibegenden 
Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigen: 

Fig. 1 eine bevorzugte Bauform der erfindungsgemaBen 


DCID: <DE_19825844A1 J_> 


DE 198 25 844 A 1 


Vorrichtung, stark schematisiert und teilweise im Langs- 
schnitt, wobei die beiden vorhandenen Werkzeugeinheiten 
des Formwerkzeuges die SchlieBsteUung einnehmen, 

Fig. 2 bis 11 vergroBerte Ausschnittsdarstellungen der in 
Fig. lgezeigten Vorrichtung zur Verdeutlichung dereinzel- 
nen Betriebsphasen im Rahmen der Herstellung eines Form- 
teils, wobei - . 

Fig. 7, 9 und 11 vergroBerte Darstellungen der in *ig. o, 8 
und 10 markierten Ausschnitte VH, DC und XI wiedergeben, 
Fig. 12 exemplarisch ein mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren und der zugehorigen Vorrichtung herstellbares 
Formteil in schematischer Darstellung, in Draufsicht auf die 
Vorderseite und 

Fig. 13 einen Langsschnitt durch das Formteil der * ig. li 
eemaB Schnittlinie XTH-XIII. 

Beginnend mit Fig. 12 und 13 ist ein Formteil 1 gezeigt, 
das durch Einsatz der in Fig. 1 bis 11 illustrienen Vorrich- 
tung crzcugt wcrdcn kann. Es handclt sich bcispiclswcisc 
urn die Tiirinnenverkleidung eines Automobils, die sich aus 
einem Trager 2 mit flachenhafter Ausdehnung und einem lo- 
kal auf einer der beiden groBflachigen AuBenflachen des 
Tragers 2 aufgebrachten Belag 3 zusammensetzt. Der Belag 
3 belegt eine Teilftache des Tragers 2, wobei der betreffen- 
den Abschnitt des Tragers 2 als Tragabschnitt 4 bezeichnet 
sei. Der den Belag 3 uuirahiiiende Abschnitt des Tragers 2 
sei als AuBenabschnitt 5 bezeichnet. 

Der Trager 2 besteht aus Kunststoff material mit einer Zu- 
sammensetzung, die eine ausreichende Struktursteifigkeit 
verieiht Der Belag 3 besteht aus einem verhaltnismaBig 
dunnen, flexiblen Material, wobei es sich beispielsweise urn 
Textil-, Leder- oder Kunststoffmaterial handeln kann. Der 
Belag 3 kann mit einem nach Bedarf ausgewahlten Dekor 
versehen sein. . 

Die zur Herstellung des Formteils 1 verwendete Vorrich- 
tung 6 gelangt zweckmaBigerweise im Zusammenhang mit 
einer SpritzgieBmaschine ublicher Bauform zum Einsatz. 
Sie enthalt ein Formwerkzeug 7 mit beim Ausfuhrungsbei- 
spielzwei sich gegenuberliegenden Werkzeugeinheiten 8, 9, 
die in einer durch Doppelpfeil angedeuteten Offnungs- und 
SchUeBrichtung 11 relativ zueinander bewegbar sind. Dabei 
ist in der Regel vorgesehen, daB der Offnungs- und SchUeB- 
hub nur von der einen, ersten Werkzeugeinheit 8 ausgefuhrt 
wird, wahrend die andere, zweite Werkzeugeinheit 9 eine 
ortsfeste Position einnimmL Die hierzu erforderlichen An- 
triebs- und Befestigungsmittel sind Stand der Techmk und 
daher in der Zeichnung nicht naher abgebildet. 

Die Fig. 1 zeigt die Werkzeugeinheiten 8, 9 in lhrer 
SchlieBsteUung, in der sie zwischen sich eine der gewUnsch- 
ten Gestalt des Formteils 1 entsprechende Formkammer 12 
begrenzen (vgl. auch Fig. 8 bis 11). In der aus Fig. 2 bis 5 
hervorgehenden Offenstellung sind die Werkzeugeinheiten 
8 9 soweit auseinandergefahren, daB die Formkammer 12 
fur die im Rahmen des Herstellungsverfahrens erforderli- 
chen Manipulationen von auBen her zuganglich ist. 

Die erste Werkzeugeinheit 8 verfugt uber em als Form- 
kern 13 bezeichnetes inneres WerkzeugteiU das von einem 
beim Ausfuhrungsbeispiel wenigstens zum Teil nngahnU- 
chen auBeren Werkzeugteil 14 koaxial umschlossen ist. Die 
ringahnliche Ausgestaltung eriibrigt sich, wenn sich der her- 
zustellende AuBenabschnitt 5 uber nur einen Teilumf ang urn 
den Tragabschnitt 4 herurn erstreckt und nicht, wie vorhe- 
gend, ringahnlich in sich geschlossen isL 

Der am Formkem 13 vorgesehene Abschnitt der der zwei- 
ten Werkzeugeinheit 9 zugewandten ersten Werkzeugflache 
19 der ersten Werkzeugeinheit 8 bildct cine inncrc Formge- 
bungsflache 15. Der entsprechend orientierte Werkzeugfla- 
chenabschnitt des auBeren Werkzeugteils 14 steUt eine au- 
Bere Formgebungsflache 16 dar. Dazwischen befindet sich 


noch eine ringformige mittlere Formgebungsflache 17, die 
an einer der ersten Werkzeugeinheit 8 zugeordneten beweg- 
iichen Halteeinrichtung 18 vorgesehen ist. Diese drei vorer- 
wahnten Formgebungsflachen 16, 17, 18 geben beim Spntz- 
5 gieBen die Ruckflachenkontur des Tragers 2 vor. 

Dementsprechend gibt eine an der der ersten Werkzeug- 
einheit 8 zugewandten Seite der zweiten Werkzeugeinheit 9 
vorgesehene zweite Werkzeugflache 22 die mit dem Belag 3 
zu versehende Vorderflachenkontur des Tragers 2 vor. 
to Im Bereich der Halteeinrichtung 18 wird die Formkam- 
mer 12 in einen zum Beispiel zentral liegenden Innenbe- 
reich 23 und einen diesen Innenbereich ring- oder rahmen- 
ahnlich umgebenden AuBenbereich 24 unterteilt. In dem der 
inneren Formgebungsflache 15 zugeordneten Innenbereich 
15 23 erfotgt die Herstellung des Tragabschnittes 4, wahrend in 
dem der mittleren und auBeren Formgebungsflache 17, 16 
zugeordneten AuBenbereich 24 die SpritzgieBformung des 
AuBcnabschnittcs 5 des Tragers 2 crfolgt. 

Die innere Formgebungsflache 15 verfugt randseitig uber 
->o einen seitwarts quer zur Offnungs- und SchUeBrichtung on- 
enderten umlaufenden Endabschnitt 25. An diesen schlieBt 
sich eine ebenfalls seitwarts orientierte, ringahnlich in sich 
geschlossene Seitenflache 29 des Formkerns 13 an. Zweck- 
maBigerweise ist sowohl der den Endabschnitt 25 definie- 
25 rende Abschnitt der inneren Fonugebungsnache 15 als auch 
die sich daran auf der der zweiten Werkzeugeinheit 9 entge- 
eengesetzten Seite anschlieBende Seitenflache 29 im we- 
sentlichen rechtwinkelig zur Offnungs- und SchUeBrichtung 
11 orientiert, ihr Normalenvektor verlauft also senkrecht zu 
30 der Offnungs- und SchUeBrichtung 11. 

Die schon erwahnte Halteeinrichtung 18 verfugt beim 
Ausfuhrungsbeispiel uber einen ringahniichen Halterahmen 
26 der praktisch koaxial zwischen dem Formkern 13 und 
dem auBeren Formabschnitt 14 an der ersten Werkzeugem- 
15 heit 8 angeordnet ist. Er ist mit Hilfe geeigneter Betati- 
gungsmittel 27 - beispielsweise HydfauUkzyUnder - paral- 
lel zur Offnungs- und SchUeBrichtung 11 in einer durch 
Doppelpfeil angedeuteten Aus- und Einfahmchtung 28 zwi- 
schen einer exemplarisch aus Fig. 2 und 3 hervorgehenden 
40 ausgefahrenen Beschickungsposition und einer beispiels- 
weise in Fig. 8 und 10 gezeigten eingefahrenen FesthaU- 
eposition relativ zum Formkem 13 und zum auBeren Werk- 
zeugteil 14 bewegbar. In der ausgefahrenen SteUung ragt der 
Halterahmen 26 in Richtung zur zweiten Werkzeugeinheit 9 
45 aus der ersten Werkzeugeinheit 8 heraus, in die er in der ein- 
eefahrenen SteUung zuriickgezogen ist. 

An dem Halterahmen 26 sind Haltemittel 32 vorgesehen 
die im Querschnitt nasenartig ausgefuhrt sind und radial 
nach innen ragen. Sie sind in der Zeichnung vereinfacht als 
50 umlaufender Ringvorsprung dargesteUt. Tatsachlich ent- 
spricht ihr Verlauf der Kontur des Tragers 2 im Bereich des 
Umrisses 33 des gewunschten Beiages 3. 

Bei ausgefahrener Beschickungsposition kommen die 
Haltemittel 32 mit Abstand vor der inneren Formgebungs- 
55 flache 15 zu liegen (Fig. 2 und 3). In der eingefahrenen Fest- 
halteposition gelangen die Haltemittel 32 in einen der Sei- 
tenflache 29 des Formkerns 13 radial gegenuberhegenden 
Bereich (vgl. Fig. 4 und 5). 

Die Vorrichtung 6 ist desweiteren nut beim Ausfuhrungs- 
60 beispiel an der ersten Werkzeugeinheit 8 vorgesehenen Ein- 
spritzmitteln 34, 35 ausgestattet, uber die bei geschlossenem 
Formwerkzeug 7 das zur Erzeugung des Tragers 2 chenende 
flussige Kunststoffmaterial in die Formkammer 12 zuge- 
fuhrt wird ZweckmaBigerweise sind dem Innenbereich 23 
65 und dem AuBenbereich 24 der Formkammer 12 scparat an- 
steuerbare getrennte erste (34) und zweite (35) Einspntzrmt- 
tel zugeordnet, die ein voneinander unabhangiges Einspnt- 
zen des Kunststoffmaterials in die beiden Bereiche der 
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Forn.kamn.er 12 ermoglichen. Die Einspritzmiuel 34 3S 
emhalten gee.gnet ausgestaltete Einspritzduse™ 2 wect 
maB.gerweise wenigstens teilweise irn Formkem 11 K, 
auGeren Werk 7£U greil 14 ver.aufen u^SZy^ZuZ 

* ig. 2 hervorgehende, voUstandig auseefahren^ «tln 
Belages aufweist. Da* Ro1o„_a .. - Sf^unschten 


tohrt der Halrerahmen 26 noch einen wei.ergehenden Rest 
hub aus, ,m Rahmen dessen seine HaltemLl J? £ * 
Festhalteposition gelangen, in der sie der sTch an die Fo^ 
gebungsflache 15 anschlieBenden Sei.enflache 29 des £™~ 
kerns 13 im wesentlichen rechtwinkelig zur Aus ,,nH^ 

dabe. zwischen den Haltemit.eln 32 und der Seitenflache 2 
verY^ndUchT 0 "^" 8 Bela 8- Aus ^ngsteils 36 besser 
fend ^ i"i = 


10 


Belages arfweisl. Das Betag-Aus^g^f ™ S 2r h \" We !chon wei *' <*•» «™«™ werdm di. Ah 
2Meller,de Belag 3. Dadurch verffladas S 7 


7, , " 7 — & ^"^augMciis jo so gewahlt dafi QPinp 

aelag flache A,. Aus der Flachendifferenz resulderl der 
•chon erwahme umlaufer.de Randbereieh 45 des BeU?Anf 

gewamt daB ein der gewunschten Belagflache A, entsore 

Oftnungs- und SchlieBrichtung 11 vorgelagert ist T rager ? 2 Wnausragt (Fig. 13). Der hinaufra" «2 E^d 

bungsflache ,5 ^« B SSS , i^ m r^E' " der Randbereieh 45 eine 

S 36? d l b t dCr Randbe ™<* 45 des Bekg-AufganS' d U " Unterbrochen "mlaufende tandUmliSSSS^SS 

S UeS,ttr52 makt "* ^ n3Ch innen vo4eh g end g e HZSbS"* ^T*" Bef -tigungsabschnit 47 

S55 duS, . Un 8" nsti S e umstulpen, kann bLrei^es £ T* 0 " ^ ™ die ^^che des Rand- 

derau S £ T ^T, °f erinehnnaIi S es Hin " ^ Herfahren so FF*™* 10 Kunstst °ffn.aterial des Tragab- 

werden tv' erSlcbtllche Einfuhrzustand wieder herJsS % 1 ^ 4 U " d l em 80 die AuBenflache des Randbereiches 

Efa3^2r^iK d,,to 3US ' daB besagTer S- SoE S 6n KunStS, ^ ateria » ^ AuBenabschnU^s 5 

fe?d JT' daB daS Kun ststoffmaterial des TragaoschnU- 
ScJ CH AUBe f SCbniteS 5 ^ um ^ Randbe- 
Kf O be? ^ mgeSpritZt ist ' wie di « - 

^ntoTS^B^Z^*^?^ 32 gemaB ^ ^ndbere.ches 45 befindUchem KunststofTmaterial 

lm ubngerr ,si die Anordnimg vorzugsweise so gewahlr. 
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daB der an die Innenflache des Randbereiches 45 ange- 
formte innere Verbindungsabschnitt 53 des Kunststoffmate- 
rials des Tragabschnittes 4 und der an die AuBenflache des 
Randbereiches 45 angeformte auBere Verhinriungsabschnm 
54 des Kunststoffmaterials des AuBenabschnittes 5 einander 
in Dickenrichtung der Wand des Belag-Ausgangsteils 36 
unmittelbar gegeniiberliegen, so daB der Abstand minimal 
und demenlsprechend die Steirigkeit der Verbindung opti- 

miert ist. . 

Beim Formwerkzeug 7 der Vorrichtung 6 ist die innere 
Formgebungsflache 15 so gestaltet, daB ihr randseitiger 
Endabschnitt 25 zur Bildung des inneren Verbindungsab- 
schnittes 53 des Tragabschnittes 4 dient. Das Belag-Aus- 
gangsteil 36 wird also gemaB Fig. 4 so am Formkern 13 fi- 
xiert daB sein Randbereich 45 mit dem Befestigungsab- 
schnitt 47 im Bereich des Endabschnittes 25 liegt, wahrend 
der daruberhinausgehende Endabschnitt 48 neben der Sei- 
tcnflachc 29 des Formkcrns 13 liegt. Mit dicscm Endab- 
schnitt 48 wird das Belag-Ausgangsteil 36 zwischen den 
Haltemitteln 32 und der Seitenflache 29 festgespannt. 

Nachdem das Belag-Ausgangsteil 36 fixiert ist, wird ge- 
maB Fig. 5 die Handhabungseinrichtung 37 vom Belag- 
Ausgangsteil 36 gelost und gemaB Pfeilen 55 aus der noch 
geoffneten Formkammer 12 entfernt. 

Iin niichsten Schritl wird gemaB Fig. 6 das Formwerkzeug 
7 geschlossen. Dabei gelangt zweckmaBigerweise eine Be- 
sonderheit zur Anwendung, die darin besteht, daB der 
SchlieBvorgang nur bis zu einer ersten SchlieBstellung vor- 
genommen wird, in der lediglich der Innenbereich 23 der 
Formkammer 12 abgeschlossen ist. Dies ruhrt daher, daB 
man bei der Herstellung des Tragers 2 vorzugsweise zuerst 
den Tragabschnitt 4 und erst anschlieBend den AuBenab- 
schnitt 5 spritzt. . 

Urn diese Vorgehensweise zu ermoghchen, ist eine Ab- 
sperreinrichtung 56 vorhanden, die zwischen einer aus Fig. 
6 bis 9 hervorgehenden Absperrstellung und einer in Fig. 10 
und 11 illustrierten Freigabestellung bewegbax ist. Die Ab- 
sperreinrichtung 56 ist zweckmaBigerweise an der ersten 
Werkzeugeinheit 8 angeordnet und befindet sich im Bereich 
zwischen dem Formkern 13 und dem auBeren Werkzeugteil 
14 Bei der vorteilhaften Bauform des Ausfuhrungsbeispiels 
ist die Absperreinrichtung 56 unmittelbar von der Halteein- 
richtung 18 gebildet, was zu einer betrachtlichen Vereinfa- 
chung des Werkzeugaufbaus beitragt. 

In der Absperrstellung gemaB Fig. 6 bis 9 ist die Absper- 
reinrichtung 56 noch nicht voUstandig in die erste Werk- 
zeugeinheit 8 eingezogen. Sie ragt ein Stuck weit in Aus- 
fahrrichtung heraus, wobei die zweite Werkzeugeinheit 9 
mit einer umlaufenden Dichtkante 57 im Bereich einer zu- 
gewandten umlaufenden Dichtflache 58 der Absperreinrich- 
tung 56 bzw. des Halterahmens 26 zu liegen kommt, und er- 
forderUchenfalls fest aufliegen kann. Der Innenbereich 23 
der Formkammer 12 ist dadurch ringsum geschlossen. 

Nun wird durch die ersten Einspritzmittel 34 gemaB Pfeil 
62 flussiges Kunststoffmaterial in den Innenbereich 23 der 
Formkammer 12 eingespritzt. Das im Einspritzen befindli- 
che Kunststoffmaterial ist in Fig. 6 bei 63 angedeutet. 

Wahrend dieses Einspritzens oder auch danach wird das 
Formwerkzeug 6 gemaB Fig. 8 und 9 voUstandig geschlos- 
sen so daB die in Offnungs- und SchlieBrichtung 11 gemes- 
sene Hohe der Formkammer 12 im Innenbereich 23 letztlich 
dem sich aus der Dicke des Tragabschnittes 4 und des Be- 
lag-Ausgangsteils 36 ergebenden MaB entspricht. Dabei ist 
dann auch der noch nicht rnit Kunststoff befullte AuBenbe- 
rcich 24 der Formkammer 12 abgeschlossen. Bei dem 
SchlieBvorgang bleibt aber die Abtrennung zwischen den 
beiden Abschnitten der Formkammer 12 weiterhin erhalten, 
was dadurch bewerktstelligt wird, daB die Absperreinrich- 


tung 56 synchron mit der SchlieBbewegung der ersten Werk- 
zeugeinheit 8 in letztere zuruckgefahren wird. Dies kann 
auch dadurch realisiert werden, daB die Absperreinrichtung 
56 von der zweiten Werkzeugeinheit 9 zunickgedruckt wird. 
5 Bei diesem SchlieBvorgang wird das bereits eingespritzte 
Kunststoffmaterial 63 voUstandig im Innenbereich 23 der 
Formkammer 12 verteiit und an die Ruckflache 38 des Be- 
lag-Ausgangsteils 36 angeformt. 

Es ware allerdings denkbar, von der Einnahme einer er- 
to sten SchlieBstellung vergleichbar der Fig. 6 und 7 abzuse- 
hen und stattdessen das Formwerkzeug 7 unmittelbar in die 
aus Fig. 8 und 9 hervorgehende endgtiltige SchlieBstellung 
zu verbringen, urn dann das Kunststoffmaterial einzuspnt- 
zen. Die Aufteilung der Bewegungsphasen hat allerdings 
15 den Vorteil einer besseren Verteilung und Verpressung des 
Kunststoffmaterials in der Formkammer. 

Beim Ubergang zwischen der ersten SchlieBstellung und 
der cndgiiltigcn SchlieBstellung wird das Bclag-Ausgangs- 
teil 36 weiterhin durch die Haltemittel 32 am Endabschnitt 
20 48 seines Randbereiches 45 festgehalten. 

So lange sich die Absperreinrichtung 56 in der Absperr- 
stellung befindet, kommt eine zweckmaBigerweise an den 
Haltemitteln 32 vorgesehen Trennwand 64 radial auBen seit- 
Uch gegenuberliegend dem randseitigen Endabschnitt 25 der 
25 inneren Formgebungsflache 15 zu liegen. Diese Trennwand 

64 dient zur Abstutzung des Befestigungsabschnittes 47 des 
eingelegten Belag-Ausgangsteils 36 und verhindert em Ver- 
formen oder Beschadigen des Befestigungsabschnittes 47, 
wenn das den inneren Verbindungsabschnitt 53 bildende 

30 Kunststoffmaterial an den Randbereich 45 angeformt wird. 
Ist der Tragabschnitt 4 angeformt wird die Absperrein- 
richtung 56 voUstandig in die erste Werkzeugeinheit 8 zu- 
riickgezogen, so daB sie die aus Fig. 10 und 11 ersichtliche 
Freigabestellung einnimmL.Dabei wird die Dichtflache 58 
is von der Dichtkante 57 entfernt und die Trennwand 64 gibt 
den dem inneren Verbindungsabschnitt 53 entgegengesetz- 
ten AuBenflachenabschnitt des Befestigungsabschnittes 47 
des Belag-Ausgangsteils 36 frei. Gleichzeiug nimmt die 
stirnseitig am Halterahmen 26 vorgesehene mittlere Form- 
40 gebungsflache 17 den gewunschten Abstand zur gegenuber- 
liegenden zweiten Werkzeugflache 22 der zweiten Werk- 
zeugeinheit 9 ein, so daB die Kontur des AuBenbereiches 24 
der Formkammer 12 derjenigen des herzustellenden AuBen- 
abschnittes 5 des Tragers 2 entspricht. 
45 Nun wird mit Hilfe der zweiten Einspritzmittel 35 gemaB 
Pfeil 65 Kunststoffmaterial in den AuBenbereich 24 der 
Formkammer 12 eingespritzt, so daB der AuBenabschnitt 5 
geformt wird. Das Kunststoffmaterial gelangt dabei bis zur 
AuBenflache des Randbereiches 45 des Belag-Ausgangsteils 
50 36 und wird mit einem auBeren Verbindungsabschnitt 54 ge- 
genuberliegend dem inneren Verbindungsabschnitt 53 des 
Tragabschnittes 4 an den Randbereich 45 angegossen 

Die Verbindung zwischen dem Tragabschnitt 4 und dem 
AuBenabschnitt 5 erfolgt also unter Zwischenschaltung des 
55 Randbereiches 45 des Belag-Ausgangsteils 36, das prak- 
tisch eine Briickenfunktion ubemimmt. 

Beim SchlieBen des Formwerkzeuges und/oder beim Bin- 
spritzen des Kunststoffmaterials in den Innenbereich 23 der 
Formkammer 12 kann es zu hohen Beanspruchungen des 
60 Materials des Belag-Ausgangsteils 36 kommen, was eine 
RiBbildung zur Folge haben konnte. Auch eine FaltenbU- 
dung kann auftreten. Urn dem entgegenzuwirken, ist beim 
Ausfuhrungsbeispiel vorgesehen, daB man den Randbereich 
45 des Belag-Ausgangsteils 36 derart kraftemaBig dosier 

65 fcsthalt, daB cr beim SchUcBcn des Formwerkzeuges 7 und/ 
oder beim Einspritzen des Kunststoffmaterials im Rahmen 
einer Relauvbewegung bezuglich dem Formkern 13 und den 
Haltemitteln 32 kontrolliert nachrutschen kann. Durch ge- 
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schen der Halteeinrichtung 18 bzw der a her, * unge " ZW1 " 
56 einerseits und dem Formkem '£ ^ P T BI ™5 tuI W 

teilt angeordnete Hydraulikzylinder enthalt. 

30 

Patentanspriiche 


10 


kJ™ ^ ™ «nes insbesondere als 

we^ZT"^ eidU , nSSteiI bei A "tomobil en zu ver 
wendenden Fonnteds (1), das einen aus Kunststoffma « 
tenal bestehenden, flachenhafte Ausdehnu^fweT 
senden Trager (2) enthalt, der einen nutSL^E." 
ffl > uberzogenen Tragabschnitt (4) und einen Sh ±f 
oder tolwe.se um den Tragabschnitt (4) herum ersuS- 
kendeo belagfreien AuBenabschnitt (5) auTe^a .0 
durch gekennzeichnet, daB man ein L VerXich Z u^ 

f ela f (3) eine 8r6fiere o™3S5! S 

mer (12) eines Formwerkzeuges (7) nl a7 ,Vr. T 

S jasAt: jS£S£S - 

JeSi l herSt ^ t ^ d3S K^^toffmaterial gieiS 
zeitig derart an das Belag-Auseanesteil r-vti „ e 

den Umfang verte,lten Stellen zwischen dem Ku ns !- SO 
stoff ma e „ a d es Tragabschnittes £»* SO 

stoffmatenal des AuBenabschnittes (5) fest 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch eekenn^f, 
net, daB man das Kunststoffmaterial fo af£ B ~£" 55 
Ausgangste.1 (36) anformt, daB ein sich an S,Tn d£ 

schhetn^p d ? S Be ^-Au S gangsteils (3S> £ 

nache (38) voraus uber einer Formgebungsflache ri*\ 
cincs Formkcrns (13) des FomwcLcu|cs (7^^ « 
wobei sich sein uber die Grundflache fA \ J 8 

(45) neben einem seitwans quer zur Offnungs- und 


SchlieBrichtung (11) des Formwerkzeuges (7) oripn 
ndabschnitt (25) der Formgebun^aS 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 1 da 

des r Bei1 e A nZeiChnet - daB man den RandberJichVi)" 
men de^ T n f tC,1S (36) zu ™nd e st beim Anfor- 
men des Tragabschnittes (4) ganz oder teilweise in, 
Formwerkzeug (7) festhalt «n»eise im 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch eekenn 
zeichnet, daB man den Randbereich 45) derarfSfte" 
maBig dosiert festhalt. daB er beim ScnH^Ln h 
Formwerkzeuges (7) und/oder bS^toSSS S 
Kun^offmatcna^s kontrollicrt nachruShcXn" 

7 Verfahren nach e.nem der Anspriiche 1 bis 6 da 

d chn?ttf4f nn H e,Chnet ' da6 ma " * Uerst den Tragfb 
schn.tt (4 und erst anschlieBend den AuBenabschnitt 

spriS ^ (2> ^ ^ B^^-gangsJl^an" 

8 Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB man beim Anfom.en des TragabLhrTtS (4) 
den 2U d BiWungen dienenden J nenbe ™ g 

dl Fom %™™ (12) durch eine Trennwand (64) ^ 
dem zur Bildung des AuBenabschnittes (5) des THgers 

(^tbTchott AU6enbereiCh (24 > dCr F °^-er 

K a ro^ ChtUn f, Z "f Herstellu ng eines insbesondere als 
Karosseneverkletdungsteil bei Automobilen zu ver- 
wendenden Formteils (1), das einen aus KunststoffnTa- 
tenal bestehenden, flachenhafte Ausdehnung aufSei 
senden Trager (2) enthalt, der einen mit einf m Belag 
(3) uberzogenen Tragabschnitt (4) und einen ganf 
oder teUvmse urn den Tragabschnitt (4) her^m £ 
kenden belagfreien AuBenabschnitt (5) aXeisT^a" 
durch gekennzeichnet, daB ein Formwe kzeS (7) vor 

SS 35 ZWe V n ° ffnUngS - und ^hlieBrichtung 

(11) relauv zue.nander bewegbare Werkzeugeinheiten 

(12) begrenzen, die einen zur Formgebung des TraeTh 
schnutes (4) des Tragers (2) dienenden IneobeS 
(If defT e ' Den z ^ Fo ™gebung des AuBenabschSs 
nnih , ? geR5 ( V dlenende °. den Innenbereich S) 
nngahnhch umgebenden AuBenbereich (24) aufweS 

(13) enthalt^ der eine den Innenbereich (23) der FornT 
kammer (12) begrenzende FormgebungsWhe J S ° X" 

Schh^^h, 6 " 16 " Se,tWartS qUer zur Offnungs- und 
FnH k k • A onentlenen umlaufenden rancteeitigen 
Endabschmtt (25) aufweist, daB dem Formkern (13) 
erne beweghche Halteeinrichtung (18) zugeordnet ist 

tlr TT tel (32) VerWgt die esSSen'' 
etn uber die Formgebungsflache (15) gelegtls eine 
groBere Grundflache als der gewunsch e Belag (3) auf? 
weisendes Belag-Ausgangsteil (36) an sein^S I 
umlaufenden randseitigen Endabschnitt (25) der Fom? 
gebungsflache (15) zugeordneten Randbe J ch (45) 
festzuhalten, und daB Einspritzmittel (34, 35?vorhan- 
den smd urn Kunststoffmaterial in den von eta FoZ 
gebungsflache (15) begrenzten InnenbereTch ( ^°™" 
wie m den AuBenbereich (24) der Fonitkanimer ri£ 

T^Tbild 50 d n daS ^ T ^nr ( 4) ( dc 
fl£t ( *>} lldende Kunststoffmaterial an die Innen- 
flache und das den AuBenabschnitt (5) des Tragers (2) 
bddende Kunststoffmaterial an die AuBenflthe des 
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iiber dem randseitigen Endabschnitt (25) der Formge- 
bungsflache (15) liegenden Randbereiches (45) des 
eingelegten Belag-Ausgangsteils (36) angeformt wird. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Halteeinrichtung (18) so ausgebildei 5 
ist, daB das eingelegte Belag-Ausgangsteil (36) an dem 
iiber den randseitigen Endabschnitt (25) der Formge- 
bungsflache (15) hinausragenden Endabschnitt (48) 
seines Randbereiches (45) festgehalten wird. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB der Randbereich (45) des Belag-Aus- 
gangsteils (36) zwischen den Haltemitteln (32) und ei- 
ner sich an die Formgebungsflache (15) anschlieBen- 
den Seitenfiache (29) des Formkerns (13) festge- 
kiemmt wird. 15 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Haltemittel (32) in 
Offhungs- und SchlicBrichtung (11) des Formwcrkzcu- 
ges (7) zwischen einer im Bereich des Formkems (13) 
angeordneten eingefahrenen Festhalteposition und ei- 20 
ner beziiglich dem Formkern (13) ausgefahrenen, das 
Einbringen eines Belag-Ausgangsteils (36) ermogli- 
chenden Beschickungsposition verlagerbar sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Halteimttel (32) an 25 
einem Halterahmen (26) vorgesehen sind, der den 
Formkern (13) in einer das Belag-Ausgangsteil (36) 
festhaltenden Festhalteposition der Haltemittel (32) 
rahmenartig umschlieBt. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB die Halteeinrichtung (18) 

so ausgefuhrt ist, daB die Haltemittel (32) den Randbe- 
reich (45) des eingelegten Belag-Ausgangsteils (36) 
derart kraftemaBig dosiert festhalten, daB dieser Rand- 
bereich (45) beim SchlieBen des Formwerkzeuges und/ 35 
oder beim Einspritzen des Kunststoffmaterials kontrol- 
lierte Bewegungen relativ zum Formkern (13) ausfiih- 
ren kann. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Absperreinrichtung 40 
(56) vorhanden ist, die zwischen einer den Innenbe- 
reich (23) vom AuBenbereich (24) der Formkammer 
(12) absperrenden Absperrstellung und einer die Ver- 
bindung zwischen diesen Bereichen freigebenden Frei- 
gabestellung bewegbar ist. 45 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Absperreinrichtung (56) eine Trenn- 
wand (64) aufweist, die in der Absperrstellung dem 
randseitigen Endabschnitt (25) der Formgebungsflache 
(15) mit Abstand gegeniiberliegt. 50 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Absperreinrichtung (56) von 
der Halteeinrichtung (18) gebildet ist, deren Haltemit- 
tel (32) wahrend des Festhaltens des Randbereiches 
(45) des eingelegten Belag-Ausgangsteils (36) zwi- 55 
schen zwei unterschiedlichen Stellungen verlagerbar 
sind, deren eine der Absperrstellung und deren andere 
der Freigabestellung entspricht. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Innenbereich (23) 60 
und dem AuBenbereich (24) der Formkammer (12) der- 
art separat ansteuerbare getrennte Einspritzmittel (34, 
35) zugeordnet sind, daB ein Einspritzen von Kunst- 
stoffmaterial in den AuBenbereich (24) der Formkam- 
mer (12) erst crfolgt, nachdem der Tragabschnitt (4) im 65 
Innenbereich (23) der Formkammer (12) bereits herge- 


stellt wurde. 
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